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Zur  Herstellung  der  Falznaht  wird  der  Randstreifen  des 
einen  Blechs  unter  Zwischenlage  eines  Klebstoff- 
Folienstreifens  um  den  Rand  des  anderen  Blechs  (2)  umge- 
bördelt,  das  Ganze  zusammengepresst,  und  anschliessend 
die  Klebstoff-Folie  unter  Temperatureinwirkung  gehärtet. 
Der  Klebstoff-Folienstreifen  (3F)  wird  vor  der  Umbördelung 
um  den  zu  umbördelnden  Blechrand  (2a)  geschlagen  und 
dort  mittels  Druck  und  Wärme  leicht  fixiert.  Die  Applikation 
des  Streifens  (3F)  erfolgt  mittels  zweier  Backen  (12,13),  die 
zwischen  sich  einen  dem  Blechrand  (2a)  angepassten  Schlitz 
(18)  bilden.  Der Streifen  (3F)  wird  über  den  Schlitz (18)  gelegt 
und  das  Blech  (2)  dann  in  den  Schlitz  eingeführt,  wordurch 
sich  der  Streifen  um  die  Blechkante  faltet.  Durch  Schliessen 
der  Backen  und  leichtes  Pressen  sowie  gegebenenfalls  durch 
leichtes  Erwärmen  des  Blechs  wird  der  Streifen  am  Ble- 
chrand  fixiert. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren  und  eine  Vor r i ch tung   zur  A p p l i k a -  

t ion   eines  K l e b e f o l i e n s t r e i f e n s   auf  dem  Rand  eines  B l e c h f o r m t e i l s .  

Das  Verkleben  von  Fa l znah tve rb indungen   m i t t e l s   druck-  oder  wärme- 

h ä r t b a r e r   K l e b s t o f f e   i s t   in  der  b l e c h v e r a r b e i t e n d e n   I n d u s t r i e   w e i t  

v e r b r e i t e t .   So  i s t   es  z.B.  in  der  A u t o i n d u s t r i e   üb l i ch ,   Fa lznäh te   an  

best immten  K a r o s s e r i e t e i l e n   auf  diese  Weise  abzud ich ten   und  damit  d e r  

K o r r o s i o n s g e f a h r   v o r z u b e u g e n .  

In  der  A u t o i n d u s t r i e   und  ähn l ichen   I n d u s t r i e z w e i g e n   werden  zur  H e r -  

s t e l l u n g   so l che r   gek leb ten   F a l z n a h t v e r b i n d u n g e n   ü b l i c h e r w e i s e   K l e b -  

s t o f f e   in  f l ü s s i g e r   oder  p a s t ö s e r   Form  verwendet ,   welche  in  Form 

einer   Raupe  auf  die  zu  verb indenden  B l e c h t e i l e   a p p l i z i e r t   werden .  

Diese  App l ika t i onsme thode   des  K l e b s t o f f s   i s t   in  v e r s c h i e d e n e r   H i n s i c h t  

u n b e f r i e d i g e n d .   Zum  einen  i s t   die  damit  e r r e i c h t e   Ve r t e i l ung   des  K l e b -  

s t o f f s   über  die  gesamte  Fa lznaht   n icht   aus re i chend   g l e i c h m ä s s i g ,  

was  zu  Kor ros ionsprob lemen   führen  kann,  und  zum  anderen  sind  K l e b -  

s t o f f e  i n   f l ü s s i g e r   oder  p a s t ö s e r   Form  aus  a r b e i t s h y g e n i s c h e n   Aspek-  

ten  immer  p r o b l e m a t i s c h .  

Bei  der  H e r s t e l l u n g   von  Konservendosen  i s t   es,  wie  z.B.  d i e  

US-A  3  125  056  oder  die  FR-A  2  252  147  bzw.  die  BE-A  444 014  z e i g e n ,  

e b e n f a l l s   ü b l i c h ,   Fa lznäh te   zu  verk leben   bzw.  m i t t e l s   K lebs to f f   a b z u -  

d ich ten .   Der  K l e b s t o f f   wird  dabei  auf  die  Börde l r ände r   der  m i t e i n a n d e r  

zu  ve rb indenden   Tei le   des  Dosenkörpers  entweder  in  f l ü s s i g e r   o d e r  

p a s t ö s e r   Form  durch  Ex t rus ion   oder  d e r g l e i c h e n   oder  aber  auch  i n  

Form  eines  S t r e i f e n s   e iner   K l e b e f o l i e   a u f g e b r a c h t .  



K l e b s t o f f e   in  Fo l i en fo rm,   wie  sie  z.B.  un te r   den  Markenbeze i chnungen  

A r a l d i t -   und  Redux-Klebf i lm  von  der  Anmelderin  v e r t r i e b e n   we rden ,  

f inden   n i c h t   z u l e t z t   aufgrund  i h r e r   a r b e i t s h y g i e n i s c h e n   V o r t e i l e   immer 

w e i t e r e   V e r b r e i t u n g .   Zum  Verkleben  der  F a l z n ä h t e   von  z.B.  A u t o k a r o s s e -  

r i e t e i l e n   wurden  solche  K l e b e f o l i e n   b i s h e r   jedoch  n ich t   v e r w e n d e t .  

Der  Grund  dafür   l i e g t   vor  allem  in  den  S c h w i e r i g k e i t e n   bei  der  A p p l i -  

k a t i o n   d i e s e r   K l e b e f o l i e n .   Bei  Konservendosen   sind  a l l e   zu  f a l z e n d e n  

B ö r d e l r ä n d e r   eben  und  haben  gerade  Kanten,  sodass  ein  F o l i e n s t r e i f e n  

sehr  e i n f a c h   z.B.  m i t t e l s   e ine r   A n d r u c k r o l l e   auf  den  Bördel rand  a u f g e -  

b r a c h t   werden  kann.  Bei  K a r o s s e r i e t e i l e n   h ingegen  haben  die  F a l z n ä h t e  

in  der  Regel  einen  w e s e n t l i c h   k o m p l i z i e r t e r e n ,   oft   räumlich  gekrümmten 

V e r l a u f ,   der  die  Aufbringung  eines  K l e b e f o l i e n s t r e i f e n s   auf  den  B ö r d e l -  

rand  sehr   e r s c h w e r t .   Diese  S c h w i e r i g k e i t e n   sind  besonders   gross ,   wenn 

der  Börde l r and   b e i d s e i t i g   mit  K l e b s t o f f   ve r s ehen   werden  s o l l .  

Durch  die  Er f indung   so l l en   nun  d iese   S c h w i e r i g k e i t e n   b e s e i t i g t   und 

ein  Ve r f ah ren   ge scha f f en   werden,  welches  eine  e in fache   und  m i t  

r e l a t i v   wenig  Aufwand  m a s c h i n e l l   r e a l i s i e r b a r e   A p p l i k a t i o n   von  K l e b -  

s t o f f   in  F o l i e n s t r e i f e n f o r m   auf  be iden   Se i t en   des  Rands  eines  b e l i e b i g  

geformten   B e l c h t e i l s   g e s t a t t e t .   Ferner   so l l   durch  die  Erf indung  e i n e  

zur  Durchführung   d ieses   Ver fahrens   g e e i g n e t e   Vor r i ch tung   b e r e i t g e -  

s t e l l t   w e r d e n .  

Das  e r f i n d u n g s g e m ä s s e   Verfahren   und  die  e r f i ndungsgemässe   V o r r i c h t u n g  

sind  in  i h r en   Grundausführungen  in  den  P a t e n t a n s p r ü c h e n   1  und  5  b e -  

s c h r i e b e n .   Bevorzugte   A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l e   sind  in  den  ü b r i g e n  

P a t e n t a n s p r ü c h e n   b e s c h r i e b e n .  

Im  f o lgenden   wird  die  Er f indung   anhand  der  Zeichnungen  n ä h e r  

e r l ä u t e r t .   Es  z e i g e n :  

Fig.  1  e inen  Schn i t t   durch  eine  t y p i s c h e   gek leb te   F a l z n a h t v e r b i n d u n g ,  

Fig..  2  ein  A u s f ü h r u n g s b e i s p i e l   der  e r f i n d u n g s g e m ä s s e n   A p p l i k a t i o n s -  

v o r r i c h t u n g   in  s c h e m a t i s c h e r   D a r s t e l l u n g ,  



Fig.  3-6  v e r e i n f a c h t e   D a r s t e l l u n g e n   der  Vorr ich tung   nach  Fig.  2  i n  

v e r s c h i e d e n e n   B e t r i e b s p h a s e n ,  

Fig.  7  einen  Wandteil   e ine r   Autotüre   als  t yp i sches   B e i s p i e l   für  e i n  

B l e c h f o r m t e i l   mit  k o m p l i z i e r t e r e m   Verlauf   des  Fa lz rands   und 

Fig.  8  und  9  die  dem  Fa lz rand   des  Formte i l s   nach  F ig .   7  a n g e p a s s t e  

Form  der  P ressbacken   der  Vor r i ch tung   nach  den  F i g u r e n  

2-6  in  D r a u f s i c h t   und  S e i t e n a n s i c h t   en t sp rechend   den 

Lin ien   V I I I - V I I I   bzw.  IX-IX  der  Fig.  2.  

Bei  der  in  Fig.  1  d a r g e s t e l l t e n   F a l z n a h t v e r b i n d u n g   sind,   wie  bei  V e r -  

bindungen  d i e s e r   Art  ü b l i c h ,   zwei  Bleche  1  und  2  längs  i h r e r   Ränder  

durch  eine  Umbördelung  m i t e i n a n d e r   verbunden.   Bei  den  beiden  B lechen  

kann  es  s ich  b e i s p i e l s w e i s e   um  K a r o s s e r i e - T e i l e   von  K r a f t f a h r z e u g e n  

und  d e r g l e i c h e n   handeln.   Der  R a n d s t r e i f e n   la  des  Blechs  1  i s t   um  den  

R a n d s t r e i f e n   2a  des  Blechs  2  umgeschlagen.   Zwischen  den  beiden  B lechen  

b e f i n d e t   s ich  eine  K l e b s t o f f s c h i c h t   3,  die  den  umbördel ten  R a n d s t r e i -  

fen  la  U-förmig  u m f a s s t .  

Die  H e r s t e l l u n g   e iner   solchen  F a l z n a h t v e r b i n d u n g e r f o l g t   in  b e k a n n t e r  

Weise  dadurch,   dass  der  K l e b s t o f f   in  Form  eines  S t r e i f e n s   e iner   wärme- 

und/oder   d r u c k h ä r t b a r e n   K l e b e f o l i e   auf  den  bzw.  die  Ränder  la  bzw. 

2a  der  B l e c h t e i l e   au fgebrach t   und  dann  der  R a n d s t r e i f e n   la  um  den  

R a n d s t r e i f e n   2a  unter   g l e i c h z e i t i g e r   App l ika t i on   von  Wärme  umgebörde l t  

wird.  Gemäss  der  Erf indung  e r f o l g t   nun  die  A p p l i k a t i o n   des  K l e b e f o l i e n -  

s t r e i f e n s   in  der  Weise,  dass  ein  b r e i t e r e r   S t r e i f e n   3F  U-förmig  um 

die  Kante  des  in  der  Fa lznaht   innen  l i egenden   R a n d s t r e i f e n s   2a  umge- 

schlagen   wird.  Der  genaue  V e r f a h r e n s a b l a u f   wird  nachs tehend  im 

Zusammenhang  mit  der  e r f indungsgemässen   Vorr ich tung   e r l ä u t e r t .  

Die  e r f indungsgemässe   Vor r i ch tung   is t   am  d e t a i l l i e r t e s t e n   in  Fig.  2 

d a r g e s t e l l t .   Sie  umfasst  a l s  w e s e n t l i c h s t e   B e s t a n d t e i l e   zwei  auf  einem 

Support  11  gegeneinander   in  Richtung  des  P f e i l s   P   v e r s t e l l b a r e  

Backen  12  und  13,  die  an  i h r e r   Oberse i t e   mit  im  P r o f i l   r-   bzw. 



g a l g e n f ö r m i g e n   H a l t e e l e m e n t e n   14  a u s g e s t a t t e t   s ind.   Die  R e l a t i v v e r -  

s t e l l u n g   der  Backen  e r f o l g t   m i t t e l s   eines  H y d r a u l i k - Z y l i n d e r s   13A, 

we lcher   am  Support  angeordnet   i s t   und  den  Backen  13  beweg t .  

Der  Suppor t   11  i s t   auf  einem  Schwenkges t e l l   15  m o n t i e r t ,   das  s e i n e r -  

s e i t s   auf  einem  S c h l i t t e n   16  angeordne t   i s t .   Das  S c h w e n k g e s t e l l  1 5  

i s t   von  einem  w e i t e r e n   H y d r a u l i k - Z y l i n d e r  1 5 A   a n g e t r i e b e n   und  e r l a u b t  

die  Verschwenkung  des  Supports   11  in  Richtung  des  P f e i l s   P3  um  90° .  

Der  S c h l i t t e n   16  i s t   in  einem  o r t s f e s t e n   M a s c h i n e n g e s t e l l   21  i n  

Rich tung   des  P f e i l s   P2  h i n  u n d   her  bewegbar,  zu  seinem  Antr ieb  i s t  

ein  w e i t e r e r   H y d r a u l i k - Z y l i n d e r   16A  v o r g e s e h e n .  

Die  be iden   Backen  12  und  13  sind  mit  einem  durch  einen  Kanal  17 

s c h e m a t i s c h   a n g e d e u t e t e n   System  zur  Kühlung  i h r e r   mit  den  zu  a p p l i -  

z i e r e n d e n   K l e b e f o l i e n s t r e i f e n   3F  in  Berührung  kommenden  F l ä c h e n  

a u s g e s t a t t e t .  

Ein  g e s a m t h a f t   mit  20  b e z e i c h n e t e s   Fö rde r sys t em  b e l i e b i g e r   B a u a r t  

f üh r t   die  an  g e e i g n e t e r   S t e l l e   v o r r ä t i g   geha l t enen   F o l i e n s t r e i f e n   3F 

den  Backen  12  und  13  z u .  

Eine  nur  durch  einen  Kasten  22  angedeu te t e   Steuerung  s t e u e r t   das  

F ö r d e r s y s t e m   und  die  e i n z e l n e n   Bewegungsabläufe   der  Backen,  des  

S c h l i t t e n s   und  des  S c h w e n k g e s t e l l s .   Die  p r a k t i s c h e   R e a l i s i e r u n g   e i n e r  

so l chen   S teuerung  l i e g t   im  Bereich   des  Könnens  des  Fachmanns  und 

b r a u c h t   daher  n icht   e r l ä u t e r t   zu  we rden .  

Die  be iden   Backen  12  und  13  b i l den   zwischen  sich  einen  S c h l i t z   18 

v a r i a b l e r   Weite,  dessen  geomet r i sche   Form  an  d i e j e n i g e   des  Randes  2a 

des  mit  der  K l e b s t o f f - F o l i e   3F  e i n z u f a s s e n d e n   Belchs  2  angepass t   i s t .  

Die  F ig ;   7  ze ig t   einen  t yp i s chen   Wandtei l   30  e ine r   Au to tü re .   D i e s e r  

Wandte i l   i s t   u .a .   längs  der  mit  31  b e z e i c h n e t e n   Kante  mit  e inem 

anderen  Wandtei l   m i t t e l s   e ine r   Fa lznah t   verbunden.   Wie  man  l e i c h t  



e rkenn t ,   i s t   die  Kante  bzw.  der  F a l z n a h t v e r l a u f   räumlich  gekrümmt 

und  somit  r e l a t i v   k o m p l i z i e r t .   Um  auf  diese  Kante  31  mit  der  in  den 

Fig.  2-6  d a r g e s t e l l t e n   Vor r ich tung   einen  K l e b e f o l i e n s t r e i f e n   a p p l i z i e -  

ren  zu  können,  müssen  die  Backen  12  und  13  und  damit  der  Sch l i t z   18 

zwischen  ihnen  die  in  den  Fig.  8  und  9  in  D r a u f s i c h t   bzw.  S e i t e n s i c h t  

geze ig t e   G e s t a l t   a u f w e i s e n .  

Die  Funk t ionswe i se   der  Vorr ich tung  i s t   wie  f o l g t :  

Zunächst  werden  die  Backen  12  und  13  h o r i z o n t a l   in  die  in  Fig.  2  g e -  

z e i g t e   S t e l l u n g   g rös s t en   g e g e n s e i t i g e n   Abstands  gebracht   und  e i n  

dem  Blechrand  2a  bzw.  dem  Sch l i t z   18  a n g e p a s s t e r   S t r e i f e n   der  K l e b -  

s t o f f - F o l i e   3F  m i t t e l s   der  F ö r d e r e i n r i c h t u n g   20  auf  den  Sch l i t z   18 

g e l e g t .   Nun'werden  die  Backen  e inander   etwas  genäher t ,   sodass  d i e  

L-förmigen  Ha l t ee lemen te   14  den  S t r e i f e n   3F  s e i t l i c h   ü b e r g r e i f e n   und 

dadurch  f e s t h a l t e n   (Fig.  3).  Die  Weite  des  S c h l i t z e s   18  b e t r ä g t  

dabei  noch  etwa  3-4  mm.  Ansch l iessend   wird  der  Support  11  m i t s a m t  

den  Backen  12  und  13  und  dem  darauf  l i egenden   S t r e i f e n   3F  in  d i e  

V e r t i k a l e   geschwenkt  (Fig.  4)  und  gegen  das  in  e iner   o r t s f e s t e n ,   n u r  

andeutungsweise   d a r g e s t e l l t e n   Spannvor r i ch tung   19  f e s t g e h a l t e n e  

Blech. 2  verschoben .   Dabei  d r ing t   der  Rand  2a  des  Blechs  2  in  den 

S c h l i t z : 1 8   zwischen  den  Backen  12 und  13  ein,   wobei  der  S t r e i f e n   3F 

um.die  Kante  des  Blechrands  2a  umgeschlagen  wird  (Fig.  5).  Nunmehr 

s c h l i e s s e n   sich  die  Backen  12  und  13  v o l l s t ä n d i g   und  pressen  den 

K l e b s t o f f - F ö l i e n s t r e i f e n   3F  b e i d s e i t s   gegen  den  Rand  des  Blechs  2 .  

Damit  i s t   die  Einfassung  des  Blechrands.  2a  beendet   und  ein  n e u e r  

Zyklus  kann  b e g i n n e n .  

Die  Haftung  der  Folie   auf  dem  Blech  kann  v e r b e s s e r t   werden  durch  

l e i c h t e s   Erwärmen  des  Bleches  oder  durch  Verwendung  einer  s e l b s t -  

klebenden  Fol ie .   Ferner  i s t   es  auch  zweckmässig,   die  Backen  zu  k ü h l e n ,  

damit  die  K l e b s t o f f - F o l i e   nicht   an  ihnen  ha f t en   b le iben  kann.  



F a l l s   die  e i n z u f a s s e n d e   Kante  2a  des  Blechs  2   bzw.  der  S c h l i t z   18 

n i c h t   g e r a d l i n i g   v e r l ä u f t ,   wird  der  S t r e i f e n   3F  beim  Umschlagen  um 

die  B lechkan te   e r h e b l i c h   d e f o r m i e r t .   Damit  er  d iesen  D e f o r m a t i o n e n  

gut  f o l g e n   kann,  i s t   es  no twendig ,   dass  sein  T r ä g e r m a t e r i a l   a u s r e i -  

chend  f l e x i b e l   bzw.  n a c h g i e b i g   i s t .   Vorzugsweise  wird  eine  t r ä g e r l o s e  

K l e b s t o f f - F o l i e   v e r w e n d e t .  

Als  K l e b s t o f f - F o l i e n   kommen  z.B.  die  unter   den  Markennamen  A r a l d i t -  

und  Redux-Klebf i lm   von  Ciba-Geigy  angebotenen  Fo l ien   in  F r a g e .  

Die  B r e i t e   des  F o l i e n - S t r e i f e n s   3F  wird  vorzugsweise   so  bemessen ,  

dass  der  S t r e i f e n   den  umgebörde l t en   Rand  la  des  Blechs  1  um  w e n i g s t e n s  

etwa  die  Stärke   des  Blechs  1,  vorzugsweise   etwa  2-3  mm,  ü b e r r a g t .  

Beim  Här ten   des  K l e b s t o f f s   mit  Wärme  schmi lz t   d i e s e r   und  es  e r g i b t  

sich  dann  die  in  Fig.  1  g e z e i g t e   Hohlkehle  3a,  welche  bewi rk t ,   d a s s  

die  Kante  lb  des  umgebörde l t en   Blechrands   la  weniger  a u s g e p r ä g t  

e r s c h e i n t ,   sodass  bei  e ine r   nach fo lgenden   Lackierung  der  Bleche  auch 

die  Kante  e i n w a n d f r e i   mit  Lack  überdeck t   i s t .  

Die  Aushär tung   der  K l e b s t o f f s c h i c h t   3  zwischen  den  beiden  B l e c h e n  

1  und  2  e r f o l g t   bei  e r h ö h t e r   Temperatur   nach  dem  Zusammenpressen  d e r  

Umbördelung.  Die  Temperatur  hängt  von  der  Art  der  verwendeten   K l e b -  

s t o f f - F o l i e   ab .  



1.  Ver fah ren   zur  App l ika t i on   eines  S t r e i f e n s   e ine r   K lebe fo l i e   a u f  

dem  Rand  eines  B l e c h f o r m t e i l s ,   dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  man 

einen  der  Form  des  Rands  (2a)  des  B l e c h f o r m t e i l s   (2)  a n g e p a s s t e n  

S t r e i f e n   (3F)  der  K l e b e f o l i e   über  einen  e n t s p r e c h e n d   g e f o r m t e n ,  

durch  zwei  au fe inande r   zu-  und  voneinander   weg  bewegbare  Backen 

(12,13)  g e b i l d e t e n   S c h l i t z   (18)  l eg t ,   das  B lech  mi t   s e i n e m  m i t  

dem  S t r e i f e n   (3F)  e inzu fa s senden   Rand  (2a)  in  den  S c h l i t z   (18)  e i n -  

füh r t   und  dann  die  Backen  (12,13)  zusammenpresst ,   bis  der  F o l i e n -  

s t r e i f e n   auf  dem  Blech  h a f t e t .  

2.  Ver fahren   nach  Anspruch  1,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  man  das  

Blech  (2)  während  der  App l ika t i on   des  F o l i e n s t r e i f e n s   (3F)  k u r z -  

z e i t i g   l e i c h t   e rwärmt .  

3.  Ver fahren   nach  einem  der  Ansprüche  1  und  2,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   dass  eine  K l e b e f o l i e   (3F)  mit  einem  K l e b s t o f f   auf  der  B a s i s  

von  thermohär tendem  E inkomponenten-Klebs to f f   verwendet  w i r d .  

4.  Ver fahren   nach  einem  der  Ansprüche -1  bis  3,  dadurch  g e k e n n z e i c h -  

net ,   dass  eine  K l e b e f o l i e   (3F)  ohne  oder  mit  einem  l e i c h t   d e f o r -  

mie rba ren   Träger  verwendet  w i r d .  

5.  Vor r i ch tung   zur  b e i d s e i t i g e n   Einfassung  des  Randes  (2a)  e i n e s  

B l e c h f o r m t e i l s   (2)  oder  de rg l e i chen   mit  einem  S t r e i f e n   (3F)  e i n e s  

k l e b f ä h i g e n   M a t e r i a l s ,   gekennzeichnet   durch  zwei  Backen  ( 1 2 , 1 3 ) ,  

die  zwischen  sich  einen  der  geometr ischen  Form  des  Blechrandes  (2a) 

angepass t en   Sch l i t z   (18)  v a r i a b l e r   Weite  b i l d e n ,   und  durch  M i t t e l  

(13A),  um  die  beiden  Backen  gegeneinander   zu  p ressen   bzw,  a u s e i n a n -  

der  zu  bewegen.  



6.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  5,  dadurch  gekennze i chne t ,   dass  d i e  

Backen  (12,13)  mit  Ha l t e rungen   (14)  für  den  k l e b f ä h i g e n   S t r e i f e n   (3F) 

v e r s e h e n   s i n d .  

7.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  6,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,   dass  die  H a l -  

t e rungen   (14)  durch  im  w e s e n t l i c h e n   L-förmige  Elemente  g e b i l d e t   s i n d ,  

die  den  S t r e i f e n   (3F)  in  e iner   e r s t e n ,   näheren  g e g e n s e i t i g e n   P o s i t i o n  

der  be iden   Backen  s e i t l i c h   ü b e r g r e i f e n , u n d   aus  welcher  P o s i t i o n   d e r  

S t r e i f e n   während  dem  Aufsch ieben   auf  das  e i n z u f a s s e n d e   Blech  (2)  h e r -  

a u s g l e i t e n   kann .  

8.  V o r r i c h t u n g   nach  einem  der  Ansprüche  5  bis  7,  dadurch  gekenn-  

z e i c h n e t ,   dass  die  Backen  (12,13)  mit  e iner   F l ü s s i g k e i t s k ü h l u n g   (17) 

a u s g e r ü s t e t   s i n d .  

9.  V o r r i c h t u n g   zur  A p p l i k a t i o n   eines  S t r e i f e n s   e iner   K l e b e f o l i e   a u f  

den  Rand  eines  B l e c h f o r m t e i l s ,   gekennze i chne t   durch  eine  H a l t e r u n g  

(19)  für  das  B l e c h f o r m t e i l   (2),  zwei  Backen  (12 ,13) ,   die  zwi schen  

s ich  e inen  der  geomet r i schen   Form  des  Blechrands   (2a)  a n g e p a s s t e n  

S c h l i t z   (18)  v a r i a b l e r   Weite  b i l d e n ,   durch  Mi t t e l   (13A)  um  die  b e i -  

den  Backen  gegene inander   zu  p res sen   bzw.  ause inande r   zu  bewegen,  

durch  M i t t e l   (14)  um  einen  der  Form  des  Blechrands   (2a)  a n g e p a s s t e n  

S t r e i f e n   (3F)  e iner   K l e b e f o l i e   auf  d e m  S c h l i t z   (18)  f e s t z u h a l t e n  

und  durch  A n t r i e b s m i t t e l   (15,  15A,  16,  16A)  um  eine  R e l a t i v b e w e g u n g  

zwischen  den  Backen  (12,13)  und  dem  B l e c h f o r m t e i l   (2)  zu  b e w i r k e n  

d e r a r t ,   dass  der  Rand  (2a)  des  Fo rmte i l s   in  den  S c h l i t z   (18)  h i n e i n -  

bewegt,   die  Backen  g e s c h l o s s e n   und  wieder  geöf fne t   und  der  Rand 

s c h l i e s s l i c h   wieder  aus  dem  S c h l i t z   herausbewegt   w i r d .  

10.  V o r r i c h t u n g   nach  Anspruch  9,  dadurch  gekennze i chne t ,   dass  e i n e  

Z u f ü h r e i n r i c h t u n g   (20)  vorgesehen  i s t ,   die  die  S t r e i f e n   (3F) 

den  be iden   Backen  (12,13)  au toma t i sch   z u f ü h r t .  












	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

